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Verfahren zur Erzeuqunn eines Metall b andes mit einer Zweiwal7flnaieReinrinhtt. n n 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeugung eines Metallbandes mit einer 
ZweiwalzengieBeinrichtung und eine ZweiwalzengieBeinrichtung zur DurchfOhrung des 
Verfahrens. Vorzugsweise wird eine derartige ZweiwalzengieBeinrichtung zur Herstellung 
eines Stahlbandes mit geringer Dicke, insbesondere in einem Dickenbereich von 1.0 mm bis 
10 mm verwendet. 

Die Zentralkomponente einer ZweiwalzengieBanlage ist von zwei gegensinnig rotierenden 
GieBwalzen mit parallel zueinander angeordneten GieBwalzenachsen und zwei an den 
gegenQberiiegenden Stirnseiten der GieBwalzen anliegenden Seitenplatten gebildet. Der 
Abstand der beiden GieBwalzenachsen zueinander ist so eingestellt, dass die Mantelflachen 
der GieBwalzen einen im wesentlichen parallelen GieBspalt bilden, der der GieBdicke des zu 
gieBenden Metallbandes entspricht. Die Mantelflachen der zusammenwirkenden GieBwalzen 
und die beiden Stirnseiten der Seitenplatten bilden einen in Umfangsrichtung geschlossenen 
Raum for die Aufnahme der Metallschmelze, die Qber einem Zufluss zugeleitet wird. an den 
gekfihlten Mantelflachen der GieBwalzen erstarrt und in Form eines zumindest weitgehend 
durcherstarrten Metallbandes aus dem GieBspalt ausgefordert wird. Eine Anlage dieser 
Bauart und Funktion ist beispielsweise aus der WO 98/04369 bereits bekannt. 

Die Stirnseiten der GieBwalzen liegen mit geringer Toleranz in parallelen Ebenen. Die an 
den Stirnseiten der GieBwalzen anliegenden Seitenplatten bestehen aus feuerfestem 
Material und sind in einem Tragrahmen eingebettet. der Teil eines Seitenplattenmanipulators 
Oder einer StOtz- und Tragvorrichtungen fiir die Seitenplatten ist Derartige Einrichtungen 
sind in vielen Ausfuhrungsformen, wie beispielsweise aus der EP-A 714 715 Oder der EP-B 
620 061 bekannt. 

Die aus feuerfestem Material hergestellten Seitenplatten werden gegen die Stirnseiten der 
GieBwalzen mit vorgegebenem Druck angepresst, urn ein dichtes Anliegen an diesen 
Stirnseiten sicherzustellen. Die Seitenplatten sind hohen und ortlich unterschiedlichen 
mechanischen und thermischen Belastungen ausgesetzt. Im Schmelzenpool und im Bereich 
des GieBspaltes besteht ein direkter Kontakt mit der Metallschmelze und damit ein 
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erhebl.cher thermischer bzw. chemischer VerschleiR; im Bereich der Kontaktflache von 
Seitenplatten und Stirnseiten der Gieftwalzen kommt es vorwiegend zu mechanischer 
AbnQtzung durch die Relativbewegung der Bauteile unter Druck und erhOhter Temperatur 
Urn den GesamtverschleilJ zu minimieren und die Lebensdauer der Seitenplatten zu 
ernanen, sind bereits Losungen bekannt, bei denen die Seitenplatten entsprechend den 
drthche Beanspruchungen aus verschiedenen Materalien gefertigt sind (WO 98/04369). 

Zur Kompensation des Verschleilies und zur Aufrechterhaltung eines dichten Anliegens 
werden die Seitenplatten nach dem Stand der Technik gegen die Gieliwalzenoberflache 
gepresst Oder kontinuierlich in Richtung auf die Gieftwalzenmantelflache zubewegt. 

Bei der gattungsbildenden Ausfuhrungsform einer Zweiwalzengiefteinrichtung wie sie 
beispielsweise aus der EP-A 714 715 oder der EP-B 620 061 bekannt ist, werden stirnseitig 
an die G.eBwalzen angestellte Seitenplatten laufend unter Anpressdruck gehalten In 
Abhangigkeit vom eingestellten Anpressdruck und der Gieligeschwindigkeit kommt es zu 
e.ner kontinuierlichen AbnQtzung der Seitenplatten Ober den Produktionszyklus. der die 
erreichbare Gieftdauer limitiert. Ein weiterer unangenehmer. prozesstechnischer Nebeneffekt 
dieser Anordnung ist die Entwicklung von Verschleiftmarken an der Kontaktflache zwischen 
Seitenplatten und erstarrter Bandschale. 

DemgegenOber ist es aus der EP-B 285 963 Oder der EP-B 380 698 fur eine andere 
Anordnung von Gieftwalzen und Seitenplatten bekannt. die feuerfesten Seitenplatten Ober 
e.nen Teilbereich ihrer Dicke auf einem schmalen Randstreifen der Giefiwalzen aufzusetzen 
und die Seitenplatte wahrend des Gielivorganges mit einer vorgegebenen 
Vorschubgeschwindigkeit in Richtung zum Gieftspalt zu bewegen. GemaR der 
beschnebenen konstruktiven LOsungen sind die Seitenplatten auf einer Tragerplatte fixiert 
Oder in einem Rahmen gefOhrt und werden durch einen Spindeltrieb, eine Zahnstange Oder 
ahniiche mechanische Mittel gegen die Gieftwalzen bewegt. Die GieBwalzen sind stirnseitig 
m,t VerschleiBscheiben belegt, die fur ein entsprechendes Abriebverhalten sorgen ohne 
dass die teurenGieliwalzen selbst einem VerschleiB durch die Seitenplatten unterliegen 
Einerseits wirken sich die umlaufenden Kontaktrillen zwischen VerschleiBscheiben und 
Se.tenplatten wegen der unterschiedlichen Temperatur der beiden Bauteile negativ auf die 
Bandkantenbildung aus, andererseits ist durch die ausschlieftlich mechanische 
VertikalfOhrung der Seitenplatten die stimseitige Abdichtung des Schmelzenraumes nicht 
ausreichend gewahrleistet. 



Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, diese Nachteile des Standes der Technik 
zu vermeiden und ein Verfahren zur Erzeugung eines Metallbandes in einer 
ZweiwalzengieBeinrichtung und die hierzu notwendige ZweiwalzengieBeinrichtung 
vorzuschlagen, wobei sowohl zu GieBbeginn eine vollstandige Abdichtung des 
Schmelzenraumes gewahrleistet wird, gleichermaSen wie beim Durchgang von parasitaren 
Erstarrungen durch den GieBspalt Weiters soil der horizontale VerschleiB der Seitenplatten 
an der Kontaktflache mit den GieBwalzen-Stirnseiten gleichermaBen verringert werden, wie 
der VerschleiB in der Kontaktflache der Seitenplatten mit den erstarrten Bandschalen und 
gleichzeitig eine bessere Bandkantenqualitat beim Austritt aus dem GieBspalt erreicht 
werden. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der gattungsgemaBen Art dadurch erreicht, 
dass die Seitenplatten in einem ersten Zeitintervall in einer ersten Bewegungsrichtung 
parallel zu den GieBwalzenachsen gegen die Stirnseiten der GieBwalzen bewegt werden 
und dass die Seitenplatten in einem zweiten Zeitintervall in einer zweiten 
Bewegungsrichtung parallel zur GieBrichtung im GieBspalt gegen einen Abschnitt der 
Mantelflachen der GieBwalzen bewegt werden. 

Durch die Kombination von horizontaler Bewegung der Seitenplatten in Richtung der 
GieBwalzenachsen und vertikaler Bewegung der Seitenplatten in GieBrichtung wird durch 
den Abrieb eine Stufe in der Seitenplatte erzeugt, die sowohl eine stirnseitige als auch eine 
umfangsseitige Dichtflache und damit Abdichtung ermoglicht. Durch entsprechende 
Kombination der beiden Bewegungen werden beide Dichtflachen kontinuierlich oder in 
Zeitintervallen erneuert. 

Dies wird zweckmaBig dadurch erreicht, dass in zeitlicher Abfolge das erste Zeitintervall 
zumindest in einem Teilabschnitt das zweite Zeitintervall Qberlagert. 

Dies kann aber auch dadurch erreicht werden, dass in zeitlicher Abfolge das zweite 
Zeitintervall zumindest in einem Teilabschnitt das erste Zeitintervall Qberlagert. 

Nach einer bevorzugten AusfOhrungsform beginnt das erste Zeitintervall vor dem zweiten 
Zeitintervall. Somit wird die Abdichtung des Schmelzenraumes dadurch erreicht, dass im 
ersten Zeitintervall eine Vorschubbewegung der Seitenplatten in Richtung der 
GieBwalzenachsen erfolgt und so ein Einschleifen der Seitenplatten an den Stirnseiten der 
GieBwalzen erfolgt und erst dazu zeitversetzt durch eine Vertikalbewegung in GieBrichtung 
ein Einschleifen der Seitenplatten an der Mantelflache der GieBwalzen in einem MaBe 



erfolgt, das dem jeweiligen VerschleiB durch die Bewegung der Seitenplatten in Richtung der 
GieBwalzenachsen entspricht. 

Das erste Zeitintervall beginnt mit dem Zufuhren der Metallschmelze in den Schmelzenraum 
Oder vorher. Ein gewisser zeitlicher Vorlauf erm6glicht die Oberbruckung von fertigungs- 
oder montagebedingten Schiefstellungen der Seitenplatten sowie fertigungs- oder thermisch 
bedingten Verformungen der Seitenplatten und den daraus resultierenden Spalten zwischen 
GieBwalzen und Seitenplatten durch den Einschleifvorgang. 

Die Werkstoffe fur die Seitenplatten miissen eine hohe thermische Belastbarkeit, eine hohe 
Thermoschockbestandigkeit, eine hohe Abriebfestigkeit bei Kontakt mit der Metallschmelze 
und der GieSwalzenoberflache, sowie Resistenz gegen chemische Erosion und Korrosion 
aufweisen. Derartige Werkstoffe bestehen aus einem Stoffgemisch aus mehreren 
Komponenten feuerfester Grundwerkstoffe, wie Si0 2 , Al 2 0 3 , BN, Si 3 N 4 , ZrO z , Graphit etc. Die 
Seitenplatten werden in Abhangigkeit von den VerschleiBeigenschaften des verwendeten 
Feuerfest-Materials gegen die GieBwalzen bewegt. Die Seitenplatten sind einteilig 
ausgebildet. Sofern sie abschnittsweise unterschiedliche Materialien enthalten, urn den 
Kontakt mit der GieBwalze und der Metallschmelze optimal zu entsprechen, sind diese 
Seitenplattenteile in einem gemeinsamen Tragrahmen zu einem gemeinsam bewegbaren 
Bauteil zusammengefQgt. 

Nach einer zweckmaBigen AusfOhrungsform wird das erste Zeitintervall von drei Abschnitten 
gebildet und zwar von 

• einer Startphase, bei der die Seitenplatten wahrend einer Zeitspanne von maximal 90 
sec mit einer Vorschubgeschwindigkeit, die einem MaterialverschleiB an den 
Seitenplatten von weniger als 50 mm/h, vorzugsweise von 1 mm/h bis 30 mm/h 
entspricht, gegen die Stirnseiten der GieBwalzen bewegt werden, 

• einer Obergangsphase, bei der die Seitenplatten wahrend einer Zeitspanne von maximal 
3 min mit einer Vorschubgeschwindigkeit, die einem MaterialverschleiB an den 
Seitenplatten von weniger als 20 mm/h entspricht, gegen die Stirnseiten der GieBwalzen 
bewegt werden und 

• einer stationaren Betriebsphase, bei der die Seitenplatten mit einer 
Vorschubgeschwindigkeit, die einem MaterialverschleiB an den Seitenplatten zwischen 
0,2 mm/h und 4 mm/h entspricht, gegen die Stirnseiten der GieBwalzen bewegt werden. 

Somit werden bei diesem Verfahren innerhalb bestimmter Zeitintervalle vorgegebene 
VerschleiBraten an den Seitenplatten durch Steuerung Oder Regelung der 
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Vorschubgeschwindigkeit in Richtung der Gieliwalzenachsen erzielt und auf diese Weise ein 
problemloses Anfahren der Zweiwalzengielianlage ermoglicht. 

Nach einer weiteren zweckmaliigen Ausfuhrungsform wird das erste Zeitintervall von drei 
Abschnitten gebildet und zwar von 

• einer Startphase, bei der die Seitenplatten wahrend einer Zeitspanne von maximal 90 
sec mit einem Anpressdruck, der einem Materialverschleili an den Seitenplatten von 
weniger als 50 mm/h, vorzugsweise von 1 mm/h bis 30 mm/h entspricht, gegen die 
Stimseiten der Gieliwalzen gepresst werden, 

• einer Obergangsphase, bei der die Seitenplatten wahrend einer Zeitspanne von maximal 
3 min mit einem Anpressdruck. der einem Materialverschleili an den Seitenplatten von 
weniger als 20 mm/h entspricht, gegen die Stimseiten der Gieliwalzen gepresst werden 
und 

• einer stationaren Betriebsphase, bei der die Seitenplatten mit einem Anpressdruck, der 
einem Materialverschleili an den Seitenplatten zwischen 0,2 mm/h und 4 mm/h 
entspricht, gegen die Stimseiten der Gieliwalzen gepresst werden. 

Bei beiden altemativen Verfahren werden innerhalb bestimmter Zeitintervalle vorgegebene 
VerschleiBraten an den Seitenplatten durch Steuerung Oder Regelung des Anpressdruckes 
in Richtung der Gieliwalzenachsen erzielt und auf diese Weise ein problemloses Anfahren 
der Zweiwalzengielianlage ermdglicht 

Bei beiden Varianten beginnt das zweite Zeitintervall spatestens 30 min, vorzugsweise 
bereits 10 min nach Beginn des ersten Zeitintervalls. Urn den Vorteil der zweiseitigen, 
sowohl stirnseitigen als auch umfangsseitigen Abdichtung des Raumes fllr die 
Schmelzenaufnahme weitgehend zu nutzen, beginnt das zweite Zeitintervall im wesentlichen 
mit Beginn der stationaren Betriebsphase. 

Analog zu den beiden oben beschriebenen Verfahrensweisen fOr das erste Zeitintervall ist 
gleichermafien fOr das zweite Zeitintervall vorgesehen, dass die Seitenplatten wahrend 
dieses zweiten Zeitintervalls mit einer Vorschubgeschwindigkeit, die einem 
Materialverschleili an den Seitenplatten von 2 mm/h bis 20 mm/h, vorzugsweise 4,0 bis 
10mm/h, entspricht, gegen einen Abschnitt der Mantelflache der Gieliwalzen bewegt wird, 
Oder dass die Seitenplatten wahrend des zweiten Zeitintervalls mit einem Anpressdruck, der 
einem Materialverschleili an den Seitenplatten von 2 mm/h bis 20 mm/h, vorzugsweise 4,0 
bis 10mm/h, entspricht, gegen einen Abschnitt der Mantelflache der Gieliwalzen gepresst 
werden. 
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Die in die Seitenplatten eingeschliffenen Dichtflachen werden wahrend des laufenden 
Giefibetriebes allmahlich beschadigt und durch Erosion und Korrosion abgebaut. sodass es 
fur die Erzeugung eines einwandfreien Metallbandes ausreicht, wenn die Seitenplatten 
wahrend des zweiten Zeitintervalls intermittierend bewegt werden, wobei Bewegungsphasen 
und Stillstandsphasen einander abwechseln und die Stillstandphasen der Seitenplatten 30 
rnin, vorzugsweise 5 min, nicht Qberschreiten. Hierbei ist es ausreichend, wenn die 
Seitenplatten wahrend jeder Bewegungsphase urn 0.01 bis 2,0 mm, vorzugsweise 0,1 bis 
1.0 mm, gegen einen Abschnitt der Mantelflache der GieBwalzen bewegt werden. 

Nach dem Einsetzen einer neuen feuerfesten Seitenplatte in die Seitenplatten- 
Tragvomchtung Oder den Seitenplatten-Manipulator ist es vorteilhaft, wenn dem ersten 
Zeitintervali eine Einschleifphase unmittelbar vorgeordnet wlrd. bei der die Seitenplatten 
wahrend einer Zeitspanne von maximal 120 sec mit einer Vorschubgeschwindigkeit Oder 
einem Anpressdruck. die/der einem mittleren MaterialverschleiB an den Seitenplatten von 
mindestens 10 mm/h. vorzugsweise mindestens 20 mm/h, entspricht, gegen die Stirnseiten 
der GieBwalzen gepresst werden. Die Ausbildung der Dichtflachen an den Seitenplatten wird 
gQnstig beeinflusst, wenn die Seitenplatten wahrend eines Teilabschnittes dieser 
Einschleifphase gegebenenfalls zusatzlich mit hohem Anpressdruck in GieBrichtung gegen 
einen Abschnitt der Mantelflachen der GieBwalzen gepresst werden. 

Eine zweckmaBig Vorbereitungsphase, urn die Seitenplatten fQr den GieBvorgang 
vorzubereiten, besteht auch darin, dass dem ersten Zeitintervali eine Einschleifphase 
vorgeordnet wird. bei der ein mittlerer horizontaler MaterialverschleiB an den Seitenplatten 
von mindestens 0.3 mm erzielt wird. wobei diese Einschleifphase bei kalten Oder 
vorgeheizten Seitenplatten erfolgt und gegebenenfalls zwischen dieser Einschleifphase und 
dem Beginn des ersten Zeitintervalls eine Zwischenerhitzung erfolgt. Zu diesem Zweck sind 
an der Ruckseite der Seitenplatten Heizeinrichtungen vorgesehen. die von Gasbrennern 
Oder elektrischen Heizeinrichtungen. wie Induktionsheizungen etc. gebildet werden konnen. 

Die eingangs gestellte Aufgabe wird mit einer ZweiwalzengieBeinrichtung mit zwei parallel 
angeordneten GieBwalzen und zwei an den Stirnseiten der GieBwalzen anliegenden und in 
Seitenplatte-Tragvorrichtungen abgestiitzten Seitenplatten dadurch gelfist, 

• dass jede Seitenplatten-Trageinrichtung HorizontalfOhrungen fOr die Umsetzung einer 
Vorschubbewegung der Seitenplatte in Richtung der GieBwalzenachsen aufweist. 

• dass jeder Seitenplatten-Trageinrichtung eine Horizontalverstelleinrichtung fUr die 
horizontale Verlagerung der Seitenplatte und eine Positionserfassungseinrichtung fur die 
Horizontalposition der Seitenplatte zugeordnet ist. 
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• dass jede Seitenplatten-Trageinrichtung Vertikalfiihrungen fur die Umsetzung einer 
Vorschubbewegung der Seitenplatte in GieBrichtung, bezogen auf den GieSspalt, 
aufweist, 

• dass jeder Seitenplatten-Trageinrichtung eine Vertikalverstelleinrichtung fur die vertikale 
Verlagerung der Seitenplatte und eine Positionserfassungseinrichtung fur die 
Vertikalposition der Seitenplatte zugeordnet ist, 

• dass eine Recheneinheit uber Signalleitungen mit den Horizontalverstelleinrichtungen, 
den Vertikalverstelleinrichtungen und den Positionserfassungseinrichtungen zur 
Obermittlung von Mess- und Steuersignalen verbunden ist. 



Die Begriffe ..horizontal" und „vertikal" sind hierbei als Richtungsangaben keinesfalls 
ausschlieBlich in Beziehung zur Schwerkraftwirkung auszulegen. Der Begriff ..horizontal" 
orientiert sich an den parallelen GieBwalzenachsen und deren Langserstreckung. Der Begriff 
B vertikal" orientiert sich an der GieBrichtung in der engsten Stelle des von den GieSwalzen 
gebildeten GieBspaltes (kissing point). Je nach Lage der GieBwalzen zueinander sind daher 
von der Wirkrichtung der Schwerkraft abweichende Richtungen moglich. 
Bei Zugrundelegung entsprechender Prozessmodelle ermoglicht dieser Anlagenaufbau 
einen prozessgesteuerten Ablauf der Seitenplattenanstellung entsprechend einem 
vorgebenen Ablaufplan unter BerGcksichtigung von Eingangsbedingungen. wie 
Stahlqualitaten, Schmelzen- und Oberhitzungstemperatur, GieBdicke. GieBgeschwindigkeit. 
Seitenplattenwerkstoffe etc.. sowie die BerGcksichtigung von aktuellen Storungen im 
Produktionsprozess. wie unregelmaBigen SeitenplattenverschleiB, Anderungen der 
GieBgeschwindigkeit und ahnlichem. 



Eine zweckmaBige Ausgestaltung der ZweiwalzengieBeinrichtung besteht darin. dass den 
Horizontalverstelleinrichtungen und den Vertikalverstelleinrichtungen einzelne Anpressdruck- 
Messeinrichtungen zur Ermittlung des Anpressdruckes der Seitenplatten an die GieBwalzen 
in horizontaler und vertikaler Richtung zugeordnet sind und die 

Horizontalverstelleinrichtungen und Vertikalverstelleinrichtungen Qber Signalleitungen mit 
der Recheneinheit verbunden sind. Die Druckmessung ermdglicht RQckschlGsse auf den 
aktuellen SeitenplattenverschleiB und liefert Messdaten als Basis fur eine kontinuierliche 
Verbesserung des erfindungsgemaBen Anfahrverfahrens. insbesondere bei Einb.ndung von 
selbstlernenden Systemen und neuronalen Netzwerken in das Regel- und Leitsystem der 
Aniage. 




Zweckmaftig ist die Recheneinheit als Einzelregelkreis ausgebildet, der ein 
Anlagenleitsystem iibergeordnet ist Damit konnen speziell variable Einflussgrdlien aus 
anderen Anlagenkomponenten fiir diesen Einzelregelkreis berOcksichtigt werden. 

Eine konstruktiv einfache Ausgestaltung und systematische Strukturierung der Seitenplatten- 
Trageinrichtung besteht darin, dass die Seitenplatten-Trageinrichtung von einem 
anlagenfesten Basisrahmen, einem Verstellrahmen und einem Tragrahmen gebildet ist, 
wobei der Verstellrahmen Qber Horizontalfuhrungen am Basisrahmen und der Tragrahmen 
fur die Seitenplatte Qber VertikalfQhrungen am Verstellrahmen abgestutzt sind und die 
Horizontalverstelleinrichtung zwischen Basisrahmen und Verstellrahmen und die 
Vertikalverstelleinrichtung zwischen Verstellrahmen und Tragrahmen fur die Seitenplatte 
angeordnet sind. 

Zur Vorheizung der Seitenplatten ist jeder Seitenplatte eine Aufheizeinrichtung zugeordnet, 
die von Gasbrennern Oder elektrischen Heizeinrichtungen gebildet und an der Ruckseite der 
Seitenplatten angeordnet ist. 

Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der 
nachfolgenden Beschreibung nicht einschrankender Ausfuhrungsbeispiele, wobei auf die 
beiliegenden Figuren Bezug genommen wird, die folgendes zeigen: 

Fig. 1 eine Zweiwalzengieftanlage zur Anwendung des erfindungsgemafcen Verfahrens, 

Fig. 2 einen Vertikalschnitt durch die ZweiwalzengieBanalge nach Fig. 1, 

Fig. 3 die Position und den Zustand der Seitenplatte kurz nach Beginn des ersten 

Zeitintervalls in einem horizontal gelegten Teilschnitt durch die 

Zweiwalzengieftanlagen entlang der Linie A - A in Fig. 2, 
Fig. 4 die Position und den Zustand der Seitenplatte wahrend des Gieftprozesses in einer 

fortgeschrittenen Phase des ersten oder zweiten Zeitintervalls in einem horizontal 

gelegten Teilschnitt durch die Zweiwalzengieftanlagen entlang der Linie A - A in 

Fig. 2, 

Fig. 5 schematische Darstellung einer Seitenplatten-Tragvorrichtung, 

Fig. 6 AusfOhrungsbeispiel fur den zeitlichen Verlauf der Anstellbewegungen der 

Seitenplatten und des Seitenplattenverschleiftes, 
Fig.7 Regelschema Air die erfindungsgemafte Seitenplattenanstellung. 



Eine fQr die Durchfuhrung des erfindungsgemalien Verfahrens geeignete Kerneinrichtung 
einer Zweiwalzengieftanlage 1, wie sie schematisch in Fig. 1 dargestellt ist, besteht aus zwei 




innengekQhlten, angetriebenen GieBwalzen 2, 3, die um parallele GieBwalzenachsen 4, 5 
gegensinnig rotieren und aus zwei aus feuerfestem Material hergestellte Seitenplatten 6, 7, 
die jeweils in einem Tragrahmen 8 t 9 eingebettet bzw. an ihm befestigt sind. Die 
Mantelfiachen 10, 11 der GieBwalzen 2, 3 und die Stirnseiten 12, 13 der Seitenplatten 6 f 7 
bilden gemeinsamen einen in Umfangsrichtung geschlossenen Schmelzenpool 14, der die 
durch ein TauchgieBrohr 15 zugefQhrte Qberhitzte Metallschmelze 16 aufnimmt. Zur 
Vermeidung von Leckagen oder dem Eindringen von Metallschmelze in Spalten zwischen 
Seitenplatten und GieBwalzen sind die Seitenplatten 6, 7 gegen die Stirnseiten 17, 18 der 
GieBwalzen 2, 3 angestellt. 

Die GieBwalze 2 ist in einem nicht dargestellten TraggerQst Qber Traglager ortsfest drehbar 
abgestQtzt Die GieBwalze 3 ist in dem nicht dargestellten TraggerQst gegenQber der ersten 
Giefiwalze 2 parallel verlagerbar abgestQtzt, wie durch den Doppelpfeil angedeutet. Dadurch 
ist an der engsten Stelle zwischen den beiden Giedwalzen 2, 3 ein wShibarer GieBspalt 19 
einstellbar, der der Dicke 20 des gegossenen Metallbandes 21 entspricht (Fig.2). Die aus 
einem ZwischengefaB 22 Qber das TauchgieBrohr 15 in den Schmelzenpool 14 eingebrachte 
Metallschmelze bildet an den innengekQhlten Mantelfiachen 10, 11 der GieBwalzen 2, 3 
allmahlich anwachsende Strangschalen 23, 24 aus, die im GieBspalt 19 zu einem 
weitgehend durcherstarrten Metallband 21 zusammengefuhrt und durch die Rotation der 
GieBwalzen aus dem GieBspalt ausgefordert werden. Der Weitertransport des gegossenen 
Bandes erfoigt durch ein Treibrollenpaar 25. 

In Fig. 3 ist die Positionierung einer Seitenplatte 6 an den Stirnseiten 12, 13 der Giedwalzen 
2, 3 in einer Anfangsphase des GieBprozesses mit einer neuen Seitenplatte aus feuerfestem 
Material dargestellt Der Schmelzenpool 14 ist mit Metallschmelze 16 gefQIlt, und an den 
Mantelfiachen 10, 1 1 der GieBwalzen 2, 3 haben sich Strangschalen 23, 24 ausgebildet. Die 
Seitenplatte 6 wird durch Horizontalkrafte F h , die am Tragrahmen 8 der Seitenplatte 6 
parallel zu den GieBwalzenachsen 4, 5 angreifen, dichtend gegen die Stirnseite 12 der 
Giefiwalze 2 angestellt und in Wirkrichtung der Horizontalkrafte F h innerhalb eines 
bestimmten Zeitintervalls Ati bewegt. In gleicher Weise wirkt innerhalb eines bestimmten 
Zeitintervalls At 2 eine Vertikalkraft F v in GieBrichtung, mit der die Seitenplatte 6 innerhalb 
dieses Zeitintervalls auf den GieBspalt 19 zubewegt wird. 

Nach einer bestimmten GieBzeit stellt sich an der Seitenplatte 6 ein Zustandsbild ein, das 
primSr durch den von den Anstellbewegungen vorgegebenen VerschleiB des feuerfesten 
Materials an den Stirnseiten 12, 13 und an den Mantelfiachen 10, 1 1 der GieBwalzen 2, 3 
bestimmt ist. Dieses Zustandsbild ist in Fig. 4 dargestellt. Durch die von Horizontalkraften F h 



und Vertikalkraft F v kombinierte Seitenplattenbewegung wird an den Seitenplatten durch den 
gesteuerten Abrieb feuerfesten Materials eine Stufe 30 erzeugt, die stirnseitige Dichtflachen 
31. 32 und umfangsseitige Dichtflachen 33, 34 ausbildet. Die Dichtflachen 31. 32, 33, 34 und 
der in den Schmelzenpool 14 vorragende Teii der Seitenplatten-Stirnseite 12 tragen 
wesentlich zur Verbesserung der Bandkanten des gegossenen Metallbandes sowie zur 
Verlangerung der Seitenplattenstandzeit bei. Die der Metallschmelze 16 ausgesetzte 
Stirnflache 12 der Seitenplatte 6 verschleilit durch systembedingte chemische und 
mechanische Erosion bzw. Korrosion. 

Zur Umsetzung der Anstellbewegungungen der Seitenplatten sind diese in Seitenplatten- 
Tragvorrichtungen 36 integriert. von denen eine in Fig. 5 schematisch dargestellt ist. Die 
Seitenplatte 6 ist in einem Tragrahmen 8. Warmedehnungen zulassend. nachgiebig 
eingespannt. Urn die Seitenplatten auf Betriebstemperatur vorwarmen zu k6nnen, sind an 
der RQckseite der Seitenplatten in einem Freiraum nicht dargestellte Heizeinrichtungen 
vorgesehen, die entweder von Gasbrennern Oder von elektrischen Heizeinrichtungen. wie 
beispielsweise Induktionsheizeinrichtungen, gebildet sind. Dadurch wird eine plbtzliche, 
artlich hohe termische Belastung der Seitenplatten herabgesetzt. Der Tragrahmen 8 ist an 
einem L-f6rmigen Verstellrahmen 37 entlang von VertikalfQhrungen 38 in GieBrichtung 
vertikal gefuhrt und durch eine Vertikalverstelleinrichtung 39 bewegbar, die am Tragrahmen 
8 und am Verstellrahmen 37 angelenkt ist Der Verstellrahmen 37 ist seinerseits auf einem 
stationaren Basisrahmen 40 abgestiitzt und durch Horizontalfilhrungen 41 gegentiber 
diesem horizontal in Richtung der Gieftwalzenachse 4 verschiebar angeordnet Die 
Horizontalverstelleinrichtung 42 ist einerseits am Basisrahmen 40 und andererseits am 
Verstellrahmen 37 angelenkt. Die Vertikalverstelleinrichtung 39 und die 
Horizontalverstelleinrichtung 42 ermdglichen eine gesteuerte Oder geregelte Anstell- und 
RQckzugsbewegung der Seitenplatten, die durch verschiedene Stelleinrichtungen realisiert 
werden kOnnen, wie beispielsweise durch Fedem, Pneumatiksysteme, Hydrauliksysteme. 
elektrische, mechanische Oder elektromechanische Antriebssysteme Oder auch 
Kombinationen dieser Systeme. Vorzugsweise sind diese Antriebssysteme mit 
Wegverfolgungseinrichtungen gekoppelt und ermdglichen eine prazise Einstellung von 
Positionen und Vorschubbewegungen. basierend auf Vorgabewerten, wie Anpressdruck, 
Vorschubgeschwindigkeit etc., die als Zeitfunktion von einem Steuer-. Regel- oder 
Leitsystem vorgegeben werden. 

Anhand der Fig. 6 sind die einzelnen Verfahrensschritte anschaulich dargestellt und 
nachfolgend naher eriautert. Ober einer Zeitachse t (sec) ist der Verschleift der 
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Seitenplatten zum einen als Absolutwert und andererseits in mm/h, somit gleichermaften als 
augenblickliche Vorschubgeschwindigkeit der Seitenplatten dargestellt. 

Nach einer Neuzustellung der feuerfesten Seitenplatten werden in einer Einschleifphase 
Fluchtungsfehler zwischen der Stirnseite der Seitenplatten und der Stirnseite der Gieftwalzen 
beseitigt, die moglicherweise durch Fertigungstoleranzen an den Seitenplatten auftreten. 
Diese Einschleifphase sollte, so sie Qberhaupt notwendig ist, nicht langer als 120 sec 
dauem, wobei der mittlere Seitenplattenverschleili mindestens 10 mm/h, vorzugsweise 
mindestens 20 mm/h betragt Dieser Wert wird gegebenenfalls jedoch nur kurz vor 
Stopfenoffnung erreicht. 

Der eigentliche Gieftprozess beginnt mit einem ersten Zeitintervall At 1t in dessen Verlauf eine 
Horizontalbewegung der Seitenplatten, in Richtung der Gieftwalzenachsen auf die 
Stirnseiten der Gieftwalzen zu, in drei Abschnitten erfolgt. In einer Startphase (1. Abschnitt) 
werden die Seitenplatten wahrend einer Zeitspanne von maximal 90 sec mit einem 
Verschleift bzw. einer Vorschubgeschwindigkeit v 8 i von 1,0 mm/h bis 20 mm/h gegen die 
Stirnseiten der GieBwalzen bewegt Diese Startphase dauert h6chstens 90 sec. Innerhalb 
dieser Startphase, vorzugsweise an deren Beginn, erfolgt die StopfenSffnung und der 
Schmelzenpool beginnt sich mit Metallschmelz zu fOllen, wobei bei der Stopfenoffnung und 
kurz danach ein Maximalwert fOr die Vorschubgeschwindigkeit von 50 mm/h nicht 
Uberschritten wird. Daran schlie&t eine maximal 120 sec dauernde Obergangsphase (2. 
Abschnitt) an, in deren Verlauf die Vorschubgeschwindigkeit v s2 der Seitenplatten weniger 
als 10 mm/h betrfigt und die in eine stationSre Betriebsphase (3. Abschnitt) Oberleitet, in der 
die Vorschubgeschwindigkeit v& auf Werte von 0,2 mm/h bis 4,0 mm/h zurQckgenommen 
wird. Mit der in der Startphase hohen Vorschubgeschwindigkeit v 81 wird in sehr kurzer Zeit 
eine ausgeprSgte Dichtkante in die Seitenplatte geschliffen, die im Verlauf des 
Gieftprozesses kontinuierlich aufrechterhalten und dem natOrlichen VerschleiR folgend 
emeuert wird. FOr diesen laufenden Emeuerungsprozess reichen die fttr die Betriebsphase 
angegebenen Werte Vsa aus. Das Seitenplattenmaterial ist dafOr entsprechend auszuwahlen. 

Mit Beginn der stationaren Betriebsphase, vorzugsweise 10 min nach und spatestens 30 min 
nach Beginn des ersten Zeitintervalls beginnt ein zweites Zeitintervall At 2f in welchem 
eine vertikale, somit in GieBrichtung G orientierte Vorschubbewegung der Seitenplatten 
erfolgt Die Vorschubgeschwindigkeit Vvi betragt bei ungestdrtem stationaren GieBbetrieb 
etwa 4,0 bis 10,0 mm/h, kann jedoch auch in einem weiteren Bereich von 2,0 bis 20 mm/h 
liegen. Diese vertikale Vorschubbewegung kann auch stdrungsabhangig erfolgen, wenn 
Bandkantenerscheinungen oder Verschleifl-, Kraft- oder Bewegungssignale der 



12 



Seitenplatten auf Stdrungen des stationSren Verschleiftprozesses hinweisen. Eine weitere 
zweckmaliige AusfQhrungsform besteht darin, das die vertikale Vorschubbewegung der 
Seitenplatten stufenweise durchgefOhrt wird, d.h. nach einer raschen Vorschubbewegung mit 
einer Vorschubgeschwindigkeit von 2,0 bis 20 mm/h (iber eine Wegstrecke von 0,2 bis 
2,0 mm folgt eine Stillstandsphase von bis zu 30 min, bevor neuerdings eine 
Vorschubbewegung eingeleitet wird. Diese intermittierende Vorschubbewegung reicht aus, 
urn auch in Umfangsrichtung eine bestandige Dichtflache zwischen Gieftwalzen- 
MantelflSche und Seitenplatte zu erzeugen, die uber langere Zeit erosionsstabil bleibt. 

Die vorgegebenen stOndlichen Verschleiftraten an den Seitenplatten, die einer 
Vorschubgeschwindigkeit (v s1 , v s2 , v^, v^, v^) der Seitenplatten entsprechen, kfinnen durch 
geregelte AnpressdrOcke (p 8 i, Ps2, Ps3. Pvi, Pv2> erreicht werden, die von den Horizontal- und 
Vertikalanstellvorrichtungen aufgebracht und an die Seitenplatten Qbertragen werden und im 
Weiteren in einem Mess- und Regelkreis entsprechend dem fOr stationflre ZustSnde 
vorbestimmten Verschleili geregelt werden. Das gleiche Ergebnis kann durch einen 
mechanischen Antrieb in Verbindung mit beispielsweise einem prozessgesteuerten 
Schrittmotor erzielt werden. 

Der dem erfindungsgemalien Anfahrverfahren zugrundeliegende regelungstechnische 
Aufbau derZweiwalzengieBanlage ist in Fig. 7 schematisch dargestellt. Ausgehend vom in 
Fig. 5 bereits dargestellten strukturellen Aufbau der Seitenplattentragvorrichtung 36 mit 
einem Tragrahmen 8, 9, der die Seitenplatten 6, 7 aufnimmt, einem Verstellrahmen 37, an 
dem der jeweilige Tragrahmen 8, 9 in Vertikalfuhrungen 41 gefQhrt ist und einem 
Basisrahmen 40. auf dem der Verstellrahmen 37 in HorizontalfOhrungen 41 abgestQtzt und 
gefQhrt ist, sind Positionserfassungseinrichtungen 44 zur Ermittlung der Relativposition des 
jeweiligen Verstellrahmens 37 zum Basisrahmen 40 und Positionserfassungseinrichtungen 
45 zur Ermittlung der Relativposition des jeweiligen Tragrahmens 8, 9 zum Verstellrahmen 
37 vorgesehen. Zusatzlich sind den Horizontalverstelleinrichtungen 42 Anpressdruck- 
Messeinrichtungen 47 und den Vertikalverstelleinrichtungen 39 Anpressdruck- 
Messeinrichtungen 48 zugeordnet, die eine kontinuierliche Erfassung des 
Seitenplattenverschleifies ermbglicht. Alle Positionserfassungseinrichtungen und 
Anpressdruck-Messeinrichtungen sind Qber Signalleitungen mit einer Recheneinheit 46, die 
auch als Einzelregelkreis, ausgebildet sein kann, verbunden. Unter Einbindung von 
vorgegebenen oder zusatzlich gemessenen EingangsgrdBen erfolgt eine dem gewflhlten 
Anfahrmodus entsprechende Seitenplattenanstellung an die Giefiwalzen. Alternativ besteht 
auch die Mdglichkeit die Eingangsgrdften einem Obergeordnetem Leitsystem 51 
aufeuschalten und dort auf der Basis vorgegebener mathematischer Modelle Vorgaben an 
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die als Einzelregelkreis arbeitende Recheneinheit 46 weiterzugeben, wobei Qber das 
Leitsystem EinflussgrdBen aus anderen Einzelregelkreisen 49, 50 Berucksichtigung finden 
und umgekehrt. 
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Patentanspruche : 

1 . Verfahren zur Erzeugung eines Metallbandes mit einer Zweiwalzengiefieinrichtung (1 ), 
mit welchem Metallschmelze (16) in einen Schmelzenpool (14) eingebracht wird, der von 
zwei gegensinnig rotierenden Giefiwalzen (2, 3) mit parallel zueinander angeordneten 
Giefiwalzenachsen (4, 5) und zwei an den Stirnseiten (17, 18) der Giefiwalzen 
anliegenden Seitenplatten (6, 7) gebildet wird und bei dem ein zumindest teilerstarrtes 
Metallband (21) aus einem von den Giefiwalzen gebildeten Gielispalt (19) ausgefordert 
wird, dadurch gekennzeichnet, 

• dass die Seitenplatten (6, 7) in einem ersten Zeitintervall (At t ) in einer ersten 
Bewegungsrichtung parallel zu den Gieliwalzenachsen (4, 5) gegen die Stirnseiten 
(17, 18) der Giefiwalzen bewegt werden und 

• dass die Seitenplatten (6, 7) in einem zweiten Zeitintervall (At 2 ) in einer zweiten 
Bewegungsrichtung parallel zur Gielirichtung (G) im Gielispalt (19) gegen einen 
Abschnitt der Mantelfiachen (10, 1 1) der Giefiwalzen bewegt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass in zeitlicher Abfolge das 
erste Zeitintervall (Ati) zumindest in einem Teilabschnitt das zweite Zeitintervall (At 2 ) 
uberlagert 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass in zeitlicher Abfolge das 
zweite Zeitintervall (At 2 ) zumindest in einem Teilabschnitt das erste Zeitintervall (At t ) 
Qberlagert 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
das erste Zeitintervall (Ati) vor dem zweiten Zeitintervall (At 2 ) beginnt. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
das erste Zeitintervall (Ati) mit dem ZufOhren der Metallschmelze in den Schmelzenpool 
(14) Oder vorher beginnt. 




Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Seitenplatten (6, 7) in Abhangigkeit von den Verschleifteigenschaften des 
verwendeten Feuerfest-Materials gegen die Gieftwalzen (2, 3) bewegt werden. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass das erste Zeitintervall (At,) von drei Abschnitten gebildet wird, 

• einer Startphase, bei der die Seitenplatten (6, 7) wahrend einer Zeitspanne von 
maximal 90 sec mit einer Vorschubgeschwindigkeit (v s1 ), die einem 
MaterialverschleiB an den Seitenplatten von weniger als 50 mm/h, vorzugsweise von 
1 mm/h bis 30 mm/h entspricht, gegen die Stimseiten (17, 18) der Gieftwalzen 
bewegt werden, 

• einer Obergangsphase, bei der die Seitenplatten wahrend einer Zeitspanne von 
maximal 3 min mit einer Vorschubgeschwindigkeit (v^), die einem MaterialverschleiB 
an den Seitenplatten von weniger als 20 mm/h entspricht, gegen die Stimseiten der 
Gieftwalzen bewegt werden, 

• einer stationaren Betriebsphase, bei der die Seitenplatten mit einer 
Vorschubgeschwindigkeit (v^), die einem MaterialverschleiB an den Seitenplatten 
zwischen 0,2 mm/h und 4 mm/h entspricht, gegen die Stimseiten der Gie&walzen 
bewegt werden. 



Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass das erste Zeitintervall (At,) von drei Abschnitten gebildet wird, 
• einer Startphase, bei der die Seitenplatten (6, 7) wahrend einer Zeitspanne von 
maximal 90 sec mit einem Anpressdruck (p s1 ) der einem Materialverschleili an den 
Seitenplatten von weniger als 50 mm/h, vorzugsweise von 1 mm/h bis 30 mm/h 
entspricht, gegen die Stimseiten der Gieftwalzen gepresst werden, 
einer Obergangsphase, bei der die Seitenplatten wahrend einer Zeitspanne von 
maximal 3 min mit einem Anpressdruck (p,*), der einem Materialverschleili an den 
Seitenplatten von weniger als 20 mm/h entspricht, gegen die Stimseiten der 
Gieftwalzen gepresst werden, 

einer stationaren Betriebsphase, bei der die Seitenplatten mit einem Anpressdruck 
(Psa), der einem Materialverschleili an den Seitenplatten zwischen 0,2 mm/h und 4 
mm/h entspricht, gegen die Stimseiten der Gieftwalzen gepresst werden. 
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9. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet dass 
das zweite Zeitintervall (At 2 ) spatestens 30 min, vorzugsweise bereits 10 min nach 
Beginn des ersten Zeitintervalls (At,) beginnt. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche. dadurch gekennzeichnet, dass 
das zweite Zeitintervall (At 2 ) im wesentlichen mit Beginn der stationaren Betriebsphase 
beginnt. 

1 1 . Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Seitenplatten wahrend des zweiten Zeitintervalles (At 2 ) mit einer 
Vorschubgeschwindigkeit (v v1 , Vv2 ) oder einem Anpressdruck (p*. Pv2 ), die/der einem 
MaterialverschleiB an den Seitenplatten von 2 mm/h bis 20 mm/h, vorzugsweise 4,0 bis 
10 mm/h, entspricht, gegen einen Abschnitt der Mantelflache der GieBwalzen 
bewegt/gepresst werden. 

12. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 10. dadurch gekennzeichnet. dass die 
Seitenplatten (6, 7) wahrend des zweiten Zeitintervalls (At 2 ) intermittierend bewegt 
werden, wobei Bewegungsphasen und Stillstandsphasen einander abwechseln und die 
Stillstandphasen der Seitenplatten 30 min, vorzugsweise 5 min, nicht Oberschreiten. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenplatten (6 7) 
wahrend jeder Bewegungsphase urn 0,01 bis 2 mm, vorzugsweise 0,1 bis 1 mm, gegen 
einen Abschnitt der Mantelflache (10, 11) der GieBwalzen bewegt werden. 

14. Verfahren nach einen der vorhergehenden AnsprOche. dadurch gekennzeichnet, dass 
dem ersten Zeitintervall (At,) eine Einschleifphase unmittelbar vorgeordnet wird. bei der 
die Seitenplatten wahrend einer Zeitspanne von maximal 120 sec mit einer 
Vorschubgeschwindigkeit oder einem Anpressdruck. die/der einem mittleren 
MaterialverschleiB an den Seitenplatten von mindestens 10 mm/h. vorzugsweise 
mindestens 20 mm/h. entspricht. gegen die Stirnseiten der GieBwalzen gepresst werden 
wobei die Seitenplatten wahrend eines Teilabschnittes dieser Einschleifphase 
gegebenenfalls zusatzlich mit hohem Anpressdruck in GieBrichtung gegen einen 
Abschnitt der Mantelflachen der GieBwalzen gepresst werden. 

15. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 13. dadurch gekennzeichnet. dass dem 
ersten Zeitintervall (At,) eine Einschleifphase vorgeordnet wird. bei der ein mittlerer 



horizontaler MaterialverschleilJ an den Seitenplatten von mindestens 0,3 mm erzielt wird, 
wobei diese Einschleifphase bei kalten oder vorgeheizten Seitenplatten erfolgt und 
gegebenenfalls zwischen dieser Einschleifphase und dem Beginn des ersten 
Zeitintervalls (Ati) eine Zwischenerhitzung erfolgt 

16. Zweiwalzengiedeinrichtung mit zwei parallel zueinander angeordneten und gegensinnig 
rotierenden Gieliwalzen (2, 3) und zwei an den Stirnseiten (17, 18) der Gieliwalzen 
anliegenden und in Seitenplatten-Tragvorrichtungen (36) abgestutzte Seitenplatten (8, 9), 
zur DurchfQhrung eines Verfahrens nach einem der AnsprOche 1 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, 

• dass jede Seitenplatten-Trageinrichtung (36) Horizontalfuhrungen (41 > fur die 
Umsetzung einer Vorschubbewegung der Seitenplatte (8, 9) in Richtung der 
Gieliwalzenachsen (4, 5) aufweist, 

• dass jeder Seitenplatten-Trageinrichtung (36) eine Horizontalverstelleinrichtung (42) 
fQr die horizontale Verlagerung der Seitenplatte (8, 9) und eine 
Positionserfassungsein richtung (44) fur die Horizontalposition der Seitenplatte (8, 9) 
zugeordnet ist, 

• dass jede Seitenplatten-Trageinrichtung (36) Vertikalfuhrungen (38) fQr die 
Umsetzung einer Vorschubbewegung der Seitenplatte (8, 9) in Giefirichtung (G), 
bezogen auf den Gieftspalt (19), aufweist, 

• dass jeder Seitenplatten-Trageinrichtung (36) eine Vertikalverstelleinrichtung (39) fQr 
die vertikale Verlagerung der Seitenplatte (8, 9) und eine 
Positionserfassungseinrichtung (45) fQr die Vertikalposition der Seitenplatte 
zugeordnet ist, 

• dass eine Recheneinheit (46) Qber Signalleitungen mit den 
Horizontalverstelleinrichtungen (42), den Vertikalverstelleinrichtungen (39) und den 
Positionserfassungseinrichtungen (44, 45) zur Obermittlung von Mess- und 
Steuersignalen verbunden ist. 

17. Zweiwalzengielieinrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass den 
Horizontalverstelleinrichtungen (42) und den Vertikalverstelleinrichtungen (39) einzelne 
Anpressdruck-Messeinrichtungen (47, 48) zur Ermittlung des Anpressdruckes der 
Seitenplatten (8, 9) an die Gieliwalzen (2, 3) in horizontaler und vertikaler Richtung 
zugeordnet sind und die Horizontalverstelleinrichtungen (42) und die 
Vertikalverstelleinrichtungen (39) Qber Signalleitungen mit der Recheneinheit (46) 
verbunden sind. 



18. Zweiwalzengielleinrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Recheneinheit (46) als Einzelregelkreis ausgebildet ist, der ein Anlagenleitsystem (51) 
ubergeordnet ist: 



19. ZweiwalzengiefJeinrichtung nach einem der Ansprtiche 16 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Seitenplatten-Trageinrichtung (36) von einem Basisrahmen 
(40), einem Verstellrahmen (37) und einem Tragrahmen (8, 9) gebildet ist, wobei der 
Verstellrahmen (37) uber HorizontalfQhrungen (41) am Basisrahmen (40) und der 
Tragrahmen (8, 9) fOr die Seitenplatte (6, 7) uber Vertikalftihrungen (38) am 
Verstellrahmen (37) abgestutzt sind und die Horizontalverstelleinrichtung (42) zwischen 
Basisrahmen (40) und Verstellrahmen (37) und die Vertikalverstelleinrichtung (39) 
zwischen Verstellrahmen (37) und Tragrahmen (8, 9) fOr die Seitenplatte (6, 7) 
angeordnet sind. 

20. ZweiwalzengiefJeinrichtung nach einem der Anspruche 16 bis 19, dadurch 
gekennzeichnet, dass jeder Seitenplatte (6, 7) eine Aufheizeinrichtung zugeordnet ist. 




Zusammenfassuna: 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeugung eines Metallbandes mit einer 
Zweiwalzengiedeinrichtung. Diese wird von zwei gegensinnig rotierenden Gieliwalzen mit 
parallel zueinander angeordneten Giellwalzenachsen und zwei an den Stirnseiten der 
Gieliwalzen anliegenden Seitenplatten gebildet. Die eingebrachte Metallschmelze wird als 
ein zumindest teiierstarrtes Metallband aus dem von den Gieliwalzen gebildeten Gielispalt 
ausgefdrdert. Zur besseren Abdichtung des Schmelzenpools bei Gieflbeginn und bei 
Durchgang von parasitaren Erstarrungen durch den Gielispalt wird vorgeschlagen, 

• dass die Seitenplatten (6, 7) in einem ersten Zeitintervall (MO in einer ersten 
Bewegungsrichtung parallel zu den Giellwalzenachsen (4, 5) gegen die Stirnseiten (17, 
18) der Gieliwalzen bewegt werden und 

• dass die Seitenplatten (6, 7) in einem zweiten Zeitintervall (At 2 ) in einer zweiten 
Bewegungsrichtung parallel zur GieBrichtung (G) im Gielispalt (19) gegen einen 
Abschnitt der Mantelflachen (10, 1 1) der Gieliwalzen bewegt werden. 



(Fig. 4) 
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